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MIZIMORIA DESCRIPTTIVA

de la Patente de Intrcduccion cuyo registro se solicita

a favor de Don Francisco VIﬁALS, de nacionalidad espa-
fiola, residente en Barce_ona, por: * UN PROCEDIMIENTO PARA
LA FABRICACION DEL SOPORTE DEL FILAMENTO DE LAS LAMPARAS

ELBCTRICAS DE INCANDESCENCIA ",

Esta memoria cescripiiva se refiere a una patente de
introduccidn destinada a garantizar el derecho a la explo
tacidn exclusiva ce un procedimiento para la fabricacidn
del soporte del filamento de las ldmparas eléctricas de
incandescencia, es decir, de la pieza o vdstago interior

de vidrio, que estd unido por su base a la ampolla o bom

billa y que en su parze libre sostiene el filamento.

En la fabricacidn de las ldamparas eléctricas de incan
descencia sin pico, en las cuales se hace el vacio en la
10 bombilla por el inter_or del soporte del filamento, es ya
préctica usual formar el soporte del filamento, soldando

0 reuniendo de manera gue formen una sola pieza o conjun=
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to, la varilla porta filamento con un embudoc o piéza ﬁu-
bular que forma la base del soparte y con un tubo u 6rg§
no de evazuacidn por el cual se hace el vacio en la bom-
billa. Al unir por fusidn estos elementos para formar una
sola pieza o conjunto, se practica una abertura en la pa-
red del embudo o tase tubulaf del soporte inyectando una
corriente de aire por el tubo de evacuacidn, de tal mane-
ra que la presidn de este aire en el extremo reblandecido
del tubo abre un boguete en la masa de vidrio reblandeci-
do y proporciona el paso o abertura necesario para estable
cer comunicacidn entre el interior del tubo de evacuacion
y el exterior del embudo o base del soporte en el punto
de union de esta base con la varilla porta filamento o en
un punto prdximo.

Este método de producir la perforacidm de la pared del
soporte en el extremo del tubo de evacuacidn presenta el
inconveniente de que la corriente de aire relativamente
fria que se lanza por el tubo de evacuacidn tiende a cre-
ar condiciones desfavorables de temperatura, dentro de la
masa del vidrio que forman las distintas piezas, con 1lo
que resulta la produccion de esfuerzos y tensiones perju-
diciales en la estructura y contribuye a la produccidn de
un tanto por ciento indebidamente elevado de roturas y des
perdicios en la fabricacidn de las ldmparas.

Se ha encontrado, que puede evitarse el uso de la per
judicial corriente de aire para crear la abertura de co-
municacidn en el extremo interior del tubo de salida, ce-
rrando el extremo exterior de este tubo de salida antes

de efectuar la operacidn de montaje, y después, calentan-
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do el tubo de salida para que el calor produzca la expan-
sidn del aire encerrado exn dicho tubo y establezca en su
interior un grado de presidn,que obligue al aire a abrir-
se camino a través de la pared reblandecida y pldstica del
embudo en el punto de unidn con el tubo de evacuacidn.Este
método de operar,tiene la ventaja caracterfstica y esencial
de que el aire que se utiliza para producir la abertura,
estd sometido a una operacidn de calentamiento, con lo cual
se anulardin los efectos perjudic.ales de la corriente fria
de aire a la cual se ha hecho referencia y se ha venido u-
sando hasta ahora,

En los planos adjuntos se representa una forma de eje
cucidn de la presente invencidn.

Ia fig. 1, es una vista en seccidn vertical y en alza
do lateral del montaje de las piezas de una ldmpara junto
con los drganos de sustentacidn que forman parte de la mé_
quina para montar y construir ldmparas, y representa di-
chas plezas en su »osicidn relativa que ocupan mientras
tiene lugar la operacidn preliminar de calentamiento.

La figs 2, es una vista similar a la fig. 1, que repre
senta la operacidn de soldadura =n la que se comprimen lags
partes reblandecidas para unirlar formando una sola pieza.

La fig. 3, es una vista que representa la operacidn
de producir una absrtura en la pared de la estructura en
un punto correspondiente al extr=mo interior del tubo de
evacuacidn.

La fig. 4, es una vista similar a la fig. 3, que repre
senta la produccidn de la abertura en un montaje en el que
el tubo de evacuacidn estd unido al embudo por un punto

distinto del de la unidn del embudo con la varilla porta-

filamento.
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la fig. 5, es una vista similar a la fig. 4, Que re-
presenta una forma modificada de cierre del extremo exte
rior del subo de evacuacidn.

Haciendo referencia a los planog para una descripcidn
mis detallada del procedimiento descrito, la fig. 1, re-
presenta la primera operacidn en el montaje de una vari-
l1la porta~filamento =10- un embudo o pieza tudbular -1ll-,

y un tubo de evacuacidn -12-, juntamente con un par de
alambres conductores -13-, 1La varilla porta-filamento =10-,
se ha colocado en su posicidn en un orificio -l4- que atra
viesa la mesa =-15- de la méquina y descansa por su extre-
mo inferior sobre la plataforma ~16-. E1 embudo -1l~ estd
colocado en una perforacidn del estante ~17-, y descansa

por su exiremo inferior sobre la superficie de la mesa

-15~-, Los alambres conductores =-13~, pasan por dentro del

embude ~ll- y terminan en el extremo inferior del agujero
-18- de la mesa -15-. E1 tubo de evacuacidn -12-, estd sos
tenido en alineacidn con la varilla porta-filamento -10-,
y mantenido en su lugar por los Jdrganos sujetadores -19-,
que forman parte de la mdquina de montaje general.

Con las digtintas partes en las posiciones relativas
que se han indicado, se dirige la llama de la boguilla
-20- de un soplete, sobre el extremo inferior del embudo
-11- con el fin de reblandecerlo, as{ como también reblan
decer las extremidades contiguas de la varilla porta-fila
mento =10~ y del tubo de evacuacidn =12-.

Cuando la llama se hz aplicado durante un tiempo sufi

ciente para producir el reblandecimiento deseado de las
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distintas partes, un par de mordazas sujetadoras =-21- se

cierra sobre las partes calentadas como se v€ en la fig.
2, ¥ actua comprimiendo =stas partes para conectérlas en
tre sf, y producir una masa de vidrioc -22-, a través de
la cual pasan los alambres conductores -13-,

Desples de las operaciones ce reblandecimiento y unidn
gque se han descrito, se aplica el calor lateralmente so-
bre el tubo de evacuacidn -12-, como se vé en -23-, de mo
do gue el volumen de aire conteridec en este tubo de eva-
cuacidn eatre el extremo exterior cerrado -24- del mismo
¥y el extremo interiar que se ha uvnido al embudo ~1ll- en
-25-, estd obligado a expansionarse con lo cual la presidm
del aire encerrado rompe la pared del embudo -1l1l-, tal co
mo se vé en -26-, en la fig. 3, de los planos, la expan-
sidn del aire dentro del tubo -12- a causa de la aplica-
cion de la llama =-23- al mismo, no salamente produce el
grado deseado de presidn dentro del tubo, sind que calien
ta este aire encerrado hasta una temperatura que evita que
se produzcan en la masa de vidrio, condiciones desfavora-
bles de temperatura, con la consiguiente creacidn de ten-
siones y esfuerzos perjudiciales.

Como operacidn final cuando los elementos referidos
gse han mor.tado dentro de una bomdilla, se guita general-
mente cortdndolo, el extremo exterior cerradoc -24- del tu
bo de evacuacién -12-, y se aplica al mismo una bomba de
vacio u otro aparato conveniehte para producir, del modo
usual, el vacio que se desee en la bombilla, después de lo
cual el tubo de evacuacidn -12- se cierra precisamente den

tro del extremo del embud> a fin de con ello cerrar herme
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ticamente la bombilla enrarecida.

No salamente se consigue producir una abertura, sen-
siblemente en el punto de union de las tres piezas como se
vé en la fig. 3, de los planos, sind que esta abertura
-26=- puede también formarse en la unidn del extremo inte-
rior del tubo de evacuacidn =12- con la pared lateral =1ll-
del embudo, tal como se vé en la fig. 4., Esta construccidn
evita la cdmara o porcidr. hueca -27~- Que se representa en
las figs. 2 y 3.

En lugar de cerrar el extremo exterior del tubo de eva
cuacién -12- antes de la operacidn de montaje a que se ha
hecho referencia, también pdede colocarse un drgano de cie
rre =-28=- en el extremo de un tub> normalmente abierto tal
como se representa en la fig. 5, de los planos, estando for
mado este tapdn de cierre por amianto o un material ana-
logo.

En las operaciones indicadas en las que el extremo in
terior del embudc ~1ll- es reblandecido y luego soldado a
los extremos contiguos de la varilla porta-filamento y del
tubo de evacuacidn, y en la que se forma la abertura de sa
lida, la aplicacidn del calor se regula proporcionalmente
de acuerdc con las necesidades de la operacién que se esté
realizando.

Por ejemplo, en la fiz. 1, de los planos, un soloc so=
plete -20- proporciona el efecto de calor adecuado para re
blandecer el extrerwo inferior del embudo =-1l1l- antes de 1la
operacién de cerrar las mordazas =-21-, como se representa
en la fig. 2.

En cambio en la operacidn representada en la fig. 2,
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en la cual las diszintas partes se unen para formar una

sola pleza después que el soplete dnico representado en

la fig. 1, ha actuado sobre el embudo -1ll-, se utilizan
varios sopletes para conseguir el grado de temperatura re
querido en la estructura jue se ha de soldar asf como en
las mordazas sujetadoras -21-, 2 fin de cbtener el grado
de plasticidad mds eficaz para producir una perfecta unidn
por soldadura entre las distintas partes de vidrio.

Bn la operacidn siguiente para formaf la gbertura -26-
como se vé en las Figs. 3, 4 y 5, se utilizan también va-
rios sopletes para producir el grado de reblandecimiento
del vidrio necesario para este fin. Se comprende que ade
mds de utilizar uno o mds sopletes dispuestos para diri-
gir la llama sobre la obra colocada en el centro comin,
éstd obra debe también girar alrededor de su eje vertical

para aprovechar mejor los efectos del calor.

Se reiwvindica como objeto de esta patentes

lo,- Un procedimiento para la fabricacidn del sopor-
te del filamentec de las ldmparas eléctricas de incandes-
cencila, y otras bombillas, que consiste en colocar un tu=-
Bo de evacuacidn cerrado por un extremo, dentro de un em-
budo o pieza tubular, de manera gque su extremo abierto gQue
de contiguo a un extremo de dicha pieza tubular y unir por
fusidn el extremo abierto del tubo de evacuacidn a la pa-

red del emrbudo o pieza tubular, con lo cual se cierra el

tubo de evacuacidn, y en calentar el aire dentro de dicho
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tubo de evacuacidn, mieniras el vidrio fundido estd toda-
via pldstico a fir. de que el aire se expansione y abra un
boquete a travéds del vidrio pldstico.

29,.~ Procedimiento para 1la fabricacidn de soportes del
filamento para ldmparas eléctricas de incandescencia y o=
tras bombillas, que consiste en soldar justamente una vari
lla porta-filamento, un embudo o pieza tubular y el extre
mo interior de un tubo de evacuacidn cerrado por su extre
mo exterior cerrando de esta manera dicho tubo de evacua-
cidn con vidrio pldstico, y aplicar después, calor al tu-
bo de evacuacidn para dilatar el aire contenido en dicho
tubo, mientras el vidrio estd todavia pldstico, producien
do la perforacidn de dicho vidrio pldstico para estable-
cer una abertura entre el exterior de la pieza tubular y
el interior del tubo de evacuacidn.

39;~ Procedimiento para la fabricacidn de soportes del
filamento para ldmparas eléctricas de incandescencia y o-
tras bombillas, gue consiste en disponer un tubo de eva-
cuacidn mds largo que lo necesario para el soporte termina
do, cerrado por uno de susz extremos con su otro extfemo
abierto dentro de la pieza tubular, unir por fusidn el ex
tremo abierto del tubo de evacuacidn a esta pieza tubular,
y calentar el aire del tubo de evacuacidn cerrado mientras
la unidn estd todavia plédstica, para hacer que el aire en-
cerrado en el tubo de evacuacidn produzca una abertura a
través de dicha unidén, cortandose desPués, el extremo ex-
terior cerrado del tubo de evacuacidn.

49,- Procedimiento psra la fabricacidn de soportes
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del filamento para ldmparas eléciricas de incandescencia

y otras bombillas, que comprende las operaciones de fundir
un extremc del tubo de vidrio de evacuacidn que estd cerra
do por su otro extremo a la pared de una pieza tubular de
vidrio, calentando la pieza tubular lo suficiente para re
blandecerla en el punto d= unidn y calentando el aire con
tenido en el tubo de evacuacidén para gque produzca una aber
tura a través de la pared en el punto reblandecido de union
con la pieza tubular.

52, - Procedimiento para la febricacidn de soportes del
filamentc pagra ldmparas eldctricas de incandescencia y o-
tras bombillas, que comprende las operaciones de formar unza
curvatura en el extremo del tubo de vidrio de evacuacidn,
gerrando el otro extremo del mismo, ¥ después soldar simul
tdneamente el extremo curvado, a la pared lateral de una
pieza tubular de vidrio, ¥ en calentar el aire contenido
en el tubo de evacuacidn reblandecido, para que produzca
una abertura a través de _a parét en el punto de unidn con
el mismo.

69.~- Procedimiento para la fabricacidn de soportes
del filamento para lamparas eléctricas de incandescencia y
otras bombillas, gue comprende las operaciones de soldar
simultdneanente un extremc de un tubo de vidrio de evacua-
cidn due estd cerrado por su otro extremo, a la pared de
una pleza zubular de vidrio calentando la pieza tubular lo
suficiente para reblandecerlo en =1 punto de unidn con el
otro tubo y calentando el aire o gas contenido en el tubo
de evacuacidn, para que produzca una abertura a través de

la pared reblandecida de la pieza tubular en el punto de
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su unidn con dicho tubo y soldar los alambres conducto-
res a un extremo de dicho tubo.

7¢.- Procedimiento segun la reivindicacion -4-, en el
cual el tubo de evacuacicdn esta soldado al embudo o pieza
tubular por un punto sepzrado de uno de los extremos del
mismo, comprendiendo las operaciones de soldar a dicho ex
tremo los alambres conductores y un soporte.

89,- Procedimiento segdn la reivindicacidn -5-, en el
cual el tubo de evacuacidén estd soldado al embudo o pieza
tubular en un punto separado de uno de los extremos de es
te Ultimo, compreniiendo la operacidn de soldar simultdnea
mente a dicho extremo, los alambres conductores y un so-
porte.

9¢, - Procedimiento para la fabricacidn de soportes del
filamento para lamoaras eléctricas de incandescencia y o-
tras bombillas, qua comprende las operaciones de curvar la
teralmente un extremo de un tubo de vidrio de evacuacidn,
uniendo el extremo curvado lateralmente al interior de una
pieza tubular de vidrio hzaciendo girar loé tubos con rela-
cidn a un mechero, y aplicando la llama de este Ultimo 80
bre el exterior de la pieza tubular, con lo cual se reblan
dece una zona anular de esta pieza tubular en las cerca-
nias del punto de unién, y calenzando el aire contenido
en el tubo de evacuacidn para crear una presion suficien-
te para que establezca una abertura a través de la zona a-
nular reblandecida de la pared de la pieza tubular en el

punto de unidn.

102.~ ¥ Un procedimiento parz la fabricacidn del so-
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porte del filamentc de las lémparas eléctricas de incan-
descencia *,
Consta la presente memoria descriptiva de once hojas

foliadas, escritas por una sola carae.

Barcelona, 21 de Febrero de 1936.

P. A.

BASILIO SAEZ
P. p.
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